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妨げられて円筒槽内面をより多く削り，その付着
ｪ障害になることや，ダイヤモンド砥粒による破
ﾓや損耗が増大するため，むしろ砥粒突き出し量
ﾌ増大する速度が小さくなることが考えられる．
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50@　　　　図7および図8の結果から，砥粒径の1／3程度を適
Fig．11　Variati。ns。f　Pr。trusion　height。f　grains　　性砥粒突き出し量とみなし，この値になるとき（同
図における実質増加砥粒突き出し量24μmに対
グ条件によって変化しうるラッピング作用面積　　応）のラッピング距離と押し付け力および公称
（接触面積）に大きく依存すると考えられる．ここ　　ラッピング砥粒粒径との関係を両対数グラフに表
ではラッピング速度と時間の積をラッピング距離　　示すると，図10（a）および（b）のようにほぼ直線関
と定義し，押し付け力，ラッピング砥粒粒径およ　　係を得る．特にラッピング砥粒粒径に大きく影響
びラッピング速度を変化させて砥粒突き出し量の　　されるといえる．また，予想される通り，レジン
推移を調べた．これらのドレッシング条件は一般　　ボンドより硬いメタルボンドのダイヤモンド砥石
のラッピング条件に準じて設定した．図7，図8　　の方が砥粒突き出し量を得るためにより多くの
および図9にそれぞれ押し付け力，ラッピング砥　　ラッピング距離を必要とする．なお，これらの結
粒粒度およびラッピング速度の違いによる砥粒突　　果をラッピング油を使用しない乾式で検討したと
き出し量の進展状況を示す．いずれも図（a）およ　　ころ，いずれのダイヤモンド砥石とも砥粒突き出
び（b）はそれぞれレジンボンドおよびメタルボン　　し量の増加する速さは前述の湿式の場合に比べて
ドダイヤモンド砥石の場合を示す．いずれの結果　　小さくなることが確認されている．
からもラッピング距離の増大とともに砥粒突き出　　　砥石円周方向の砥粒突き出し量のばらつきの測
し量は大きくなる．また，押し付け力や砥粒粒径　　定例を図11に示す．いずれの砥石やドレッシング
が大きいほうが速く増大する．しかし，図9によ　　条件においても同図の例のようにツルーイング後
ればレジンボンドダイヤモンド砥石の場合ラッピ　　の実質増加分の砥粒突き出し量が35μm前後まで
ング速度にあまり依存せず，さらにメタルボンド　　はばらつきは比較的小さく，この値を越えてから
ダイヤモンド砥石の場合には砥粒突き出し量の増　　大きくなった．ツルーイングによって砥石表面に
大する速度が最大となるあるラッピング速度が依　　揃っていた平坦部を持つ砥粒切れ刃はドレッシン
存するようである．特に，ラッピング速度が大き　　グ進行に伴い脱落し始め，この砥粒突き出し量付
い1120m／min．では砥石表面に円筒槽の材質であ　　近において測定砥石表面から消滅してしまうため
るジュラルミンの付着が所々観察された．・ラッピ　　であり，この値までは砥粒突き出しは砥石円周方
ング砥粒の転動によりドレッシングが進行すると　　向において比較的均一に生じる．ダイヤモンド砥
仮定するなら，砥粒突き出し量はラッピング距離　　粒の脱落状態をみるため，前述の全ドレッシング
のみに依存すると推定される．レジンボンドに比　　条件について砥石表面1．5μm以内の深さに揃っ
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